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Zusammenfassung 




w 



Verfahren zum Verbinden eines 5trorazufiihrungsdrahtes mit einem Kontakt- 

Di«*Etlindung#beti^ Verbinden eines Kontaktbleches (2) eines 



Lampensockels mit dem durch einen ©urchbruch (2a) des Kontaktbleches (2)Tiin- 
durchgeffihrten Stromzufiihrungsdraht (4). Mit Hilfe eines als Zusatzswerkstoffes 
dienenden Drahtes (5) werden der Stromzufiihrungsdraht (4) und das Kontaktblech 
(2) miteinander verldtet, indero .zwischeaMdem zusatzlichen Draht (5) und dem 
Stromzufiihrungsdraht (4) Oder dem Kontaktblech (2) ein Lichtbogen erzeugt wird. 
Die erstante Schmelze des zusfitzlichen Drahtes (5) verschlieBt den Durchbruch (2a) 
und stellt eine zuverlSssige Lfctverbindung zwischen dem Stromzufiihrungsdraht (4) 
und dem Kontaktblech (2) her. Die zur Lichtbogenerzeugung verwendete elektrische 
Spanming ist vorteilhafterweise so gepolt, daB der zusStzliche Draht (5) als Anode 
imd*dasil^tafctbfc^^ wirken. 
Der erfindungsgemSBe I&tpro2&&?&folgt vorteilhafterweise unter Schutzgasatmo- 
sphSre. 



Figur 



M 

I 
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Paten t-Treuhand-Gesellschaft 

fur elektrisch Gluhlamp n mbH., Munchen 

Verfahren zum Verbinden eines Stromzuftihrungsdrahtes mit einem Kontakt- 
blech einer elektrischen Lampe 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Verbinden eines Stromzuftihrungsdrahtes 
rait einem Kontaktblech gemaB dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1 . 

L Stand derTe^htiiV 

^^^^^ Ein derartiges Verfahren ist beispielsweise in der deutschen Offenlegungsschrift 

^^^^^H DE 198 52 396 Al offenbart Diese Offenlegungsschrift beschreibt cine Lampensok- 

5 kel-Kontaktplatte mit einer Bohning fiir einen Stromzufiihrungsdraht, der mit der 
Lampensockel-Kontaktplatte verschweiBt oder verlotet ist; Die Bohrung ist von ei- 
. nem zerrissenen Kragen umgeben, der zur HersteUung der Schweifi- oder Lotverbin- 
dung mit dem Stromzuftihrungsdraht verwendet wild. 

II, Darstellung der Erfindung 

Es ist die Aufgabe der Erfindung, fur elektrische Lampen ein Verfahren zum Verbin- 
10 den eines Stromzufuhiurigsdrahtes mit einem Kontaktblech beieitzustellen, das ohne 
die Verwendung von bleihaltigen Lotmitteln eine sichere Verbindung sowie einen 
guten elektrischen Kontakt zwischen dem Kontaktblech und dem Stromzuftihrungs- 
draht gew&hrleistet. 

^^^H Diese Aufgabe wird bei einem gattungsgemaBen Verfahren durch die kennzeichnen- 

15 den Merkmale des Patentanspruchs 1 geI6st Besonders vorteilhafte Merkmale der 
Erfindung sind in den Unteranspruchen offenbart 

Zum Verbinden des dutch den Durchbnich in dem Kontaktblech hinduichgefiihrten 
Stromzuftihrungsdrahtes mit dem Kontaktblech der Lampe wird gemaB des erfin- 
dungsgemMfien Verfahrens ein zusatzlicher Draht verwendet, wobei zwischen dem 
20 zusfitzlichen Draht und dem Stromzuftihrungsdraht oder zwischen dem zusatzlichen 
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Draht und dem Kontaktblech im Bereich des Durchbruchs ein Lichtbogen erzeugt 
wird, so daB zumindest ein Teil des Materials des zusatzlichen Drahtes geschmolzen 
wird und mit Hilfe der Schmelze der Durchbruch geschlossen wird- Dadurch ist ge- 
w&irieistet* «dafii>der in, der wiedererstanten Schmelze einge- 

bettet ist. Durch die erstante Schmelze wird zwischen dem Stromzufuhrungsdraht 
uitd^dem^ontaktblech-eine^sichere-Verbindra 



zielt. Das erfindungsgem&Be Lotverfahren fceansprucht nur eine geringe Zeitdauer, 
erfordert keine Vorwarmung der zu verKJtenden Teile und ffihrt daher auch nicht zu 
einer Uberhitzung und Zerstorung des im Lampeosockel angeordneten Keramik- 
10 steins bzw. Glassteins. 

Vorteilhafterweise wird der Lichtbogen zum Verloten des Strornzufiihnin gsdrahtes 
mit dem Kontaktblech mit Hilfe einer elektrischen Spannung erzeugt, die derart ge> 
polt ist, daB der positive Pol mit dem zusatzlichen Draht und der negative Pol mit 
dem .Kontaktblech oder/und dem Stromzufiihrungsdraht verbunden ist. Auf diese 
Weise wirict der zusStztiche Draht bei der den Lichtbogen eizeugenden Entladung als 
Anode und, das Kontaktblech oder/und der Stromzufuhrungsdraht als Kathode. Der 
zusStzliche Draht wird daher in dem Lichtbogen starker erhitzt als das Kontaktblech 
bzw. der Stromzufiihrungsdraht. AuBerdem wird durch diese Polung der elektrischen 
Spannung eine Beseitigung etwaiger Verunrcinigungen des Kontaktbleches, die bei 
der I^^sockelung^entstahden sind, im lichtbogen erzielt. Vorteilhafterweise ist 
der- negative' Pol der 'Spannungsquelle mit dem Kontaktblech verbunden und das 
Kontaktblech steht mit dem Stromzufiihrungsdraht wHhrend des Lichtbogenldtens im 
elektrischen Kontakt, da das Kontaktblech, im Gegensatz zu dem grtfBtenteils inner- 
halb des Lampensockels verlaufenden Stromzufuhrungsdraht, von auBen leicht zu- 
ganglich ist. Der Lichtbogen bildet sich in diesem Fall trotzdem bevorzugt zwischen 
dem zusatzlichen Draht und dem Stromzufuhrungsdraht aus. 



Der zus&zliche Draht besteht vorteilhafterweise aus einem Material, dessen 
Schmelztemperatur geiinger als die Schmelztemperatur des Kontaktbleches ist, urn 
zu gewahrleisten, daB vorzugsweise das Material des zusatzlichen Drahtes ge- 
30 schmblzen wird. Aber selbst wenn der zusStzliche Draht aus dem gleichen Material 
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wie das Kontaktblech oder der Stromzufiihrungsdraht besteht, ist durch die oben be- 
* 

schriebene Polling der den Iichtbogen erzeugenden elektriscben Spannung gew'Shr- 
leistet, daB der zusatzliche Draht starker erhitzt wird als das Kontaktblech und der 
Stromzuftthrungsdraht, so daB auch in diesem Fall vorzugsweise das Material des 
5 zus&tzlichen Drahtes wShrend des Lichtbogenldtverfahrens geschmolzen wird. Das 

: — erfmdungsgemaBe-I^tverfa^ 

vorteilhafterweise unter SchutzgasatmosphMre durchgefUhrt, urn eine Verzunderung 
des Kontaktbleches und unerwunschte Oxtdationsprozesse an der Lotstelle zu ver- 
meiden. 

jo Der Durchmesser des Durchbruchs im Kontaktblech ist vorteilhafterweise kleiner als 
^R^^^B die Summe der Drahtdurchmesser des Stromzufiihrungsdrahtes und des zusatzlichen 

^^^^r Drahtes. Auf diese Weise wird verhindert, daB der zusatzliche Draht bei der Erzeu- 

gung des lichtbogens versehentlich in dem Durchbruch eingefuhrt wird und sich ein 
undefinierter Lichtbogen ausbildet, der zur Unterbrechung des Ldtvorganges fiihrt. 
15 Als besonders vorteilhaft hat sich das erfindungsgemaBe Verfahren ftir Stromzufuh- 
rungsdnihte erwiesen, die aus einem Material aus der Gruppe Kupfer, Nickel Kup- 
ferlegiening oder Nickellegierung bestehen. Der zus&tzliche Draht besteht vorteil- 
hafterweise aus Kupfer oder aus einer Kupferlegierung. Als Kontaktblech wird vor- 
teilhafterweise ein Blech, das aus einem Material aus der Gruppe von rostfreiem 
20 Stahl, Messing, Kupfer oder Nickel besteht, verwendet. Das erfindungsgemaBe Ver- 
fahren eignet sich insbesondere gut zur Herstellung von korrosionsbestandigen Kup- 
fer-Nickel Sch weiB- oder LStverbindungen. 

UL Beschreibun^ des tievorzugten Ausfuhrunpsbeispiels 

Nachstehend wird die Erfindung anhand eines bevorzugten Ausfuhrungsbeisptels 
25 nSher erlSutert. Die Figur zeigt in scheraatischer, teilweiser geschnittener Darstellung 
einen Lampensockel mit Kontaktblech, Stromzufuhrungsdrafat und einem zusatzli- 
chen Draht, der als Ltttmittel zur Herstellung der Lotverbindung zwischen dem 
Kontaktblech und dem Stromzufuhrungsdraht verwendet wird. Die Lotvorrichtung 
ist in der Figur nicht abgebildet 
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Anhand cines allgemein bekannten Edison-Schraubsockels einer elektrischen Lampc 
und mit Hilfe der schematischeri Figur soli das erflndimgsgemaBe Verfahren bei- 
spielhaft eriautert werden. Der Schraubsockel besitzt eine mit einem Schraubgewin- 
de aupgcst^te*^^ 2, das den Bodenkon- 

taktdes-Schraubsookels^ 3,vder eine elektrische Isolie- 

rong-zwischeir^erSofckefo^ 

Lampe-weisMiblicherwe^ 4 auf, von denen der eine 

(nicht abgebildet) mit der SockelhOlse 1 und der anderc 4 elektrisch Ieitend mit dem 
Bodenkontaktblech 2 verbunden ist. Das Kontaktblech 2 ist mit einem Durchbruch 
2a versehen. Vor dem VerlGten des Stromzufiihrungsdrahtes 4 mit dem Kontaktblech 
2 wird ein eventuell zu weit tiber fiber die Ebene des Kontaktbleches 2 hinausragen- 
des Ende des Stromzufiihrungsdrahtes 4 abgetrennt. Zum Verloten des StromzufOh- 
rungdrahtes 4 mit dem Kontaktblech 2 wird ein zusatzlicher Draht 5, der aus Kupfer 
oder einer Kupferfegierung besteht, als Zusatzwericstoff verwendet. Der zusStzliche 
Draht 5 wird*mittels einer Halterung 6,einer L5tvorrichtung (nicht abgebildet) iiber 
dem Durchbruch- 2a untf tiber dem Bnde des SttomzufMinmgsdrahtes 4 positioniert, 
Der zusMtzliehe; Draht 5 ist tiber seine -Halterung 6 mit dem positiven Pol 8 einer 
Gleichspannungsquelle^veibunden, wshrend das Kontaktblech 2 und der damit im 
elektrischen Kontakt befindliche Stronmiffihnmgsdraht 4 durch die Lotvorrichtung 
(nicht abgebildet) mit dem negativen Pol 9 der ©Ieichstromquelle verbunden ist. Zur 
Erzeugung^esaMtehtfe^^ 4 un <j dem zu- 

sStzlichen Draht 5, wird der Abstand zwischen diesen beiden DrShten 4, 5 zunSchst 
so weit verringert, daB sie sich beruhren und ein elektrischer Strom tiber den Kontakt 
flieBL Der Sux>mzuflihrungsdraht 4 wird durch den auffahrenden Draht 5 mit dem 
Rand des Durchbruchs 2a kontaktiert. Beim Wiederherstellen eines Abstandes zwi- 
schen den beiden DrShten 4, 5 bildet sich zwischen dem zusatzlichen Draht 5 und 
dem Stromzuflihrungsdraht 4 oder zwischen dem zusatzlichen Draht 5 und dem 
Kontaktblech 2 ein Uchtbogen 7 aus. Der zusatzliche Draht S wirkt bei dieser Entla- 
dung als Anode und der Stromzuftlhnmgsdraht 4 bzw, das Kontaktblech 2 als Katho- 
de. Das Ende des zusfitzlichen Drahtes 5 wird in dem Lichtbogen Uber seine 
Schmelztemperatur erhitzt. Die.Schmelze vefschlieBt den Durchbruch 2a im Kon- 
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taktblech 2 vollsttadig und stellt nach dem Erstarren eine dauerhafte mechanische 
und elektrische Verbindung zwischen dem Kontaktblech 2 und dem Stromzuftlh- 
rungsdraht 4 her. Der LStprozeB wird unter Schutzgasatmosphare, beispielsweise 
unter Argonatmosphare, durchgefllhrt. Zu diesem Zweck ist die LOtstelle wahrend 
5 des LichtbogenlStens in einer Gassptilkammer (nicht abgebildet) angeordnet, die 

^Bestandtea-der-Lotvorrichmng-(nichtabgebilto 

EndUfoingsoffhungen einen gleichbleibenden Schutzgasdruck in der Gasspiilkammer 
gewahrleistet. Der Lotvorgang beansprucht eine maximale Zeitdauer von 200 ms. 

Bei diesem Ausfuhrungsbeispiel besteht das Kontaktblech 2 aus einem rostfreien 
^^^^ 10 Stahl und besitzt eine Dicke von ungefihr 0,2 mm bis 0,4 mm, Der Stromzuftih- 
Vj^^^B rungsdraht 4 ist ein Nickeldraht und besitzt einen Durchmesser zwischen 0,5 mm und 

^^^^ 1,0 mm. Der als Lotmittel verwendete zusatzliche Draht 5 besteht aus Kupfer oder 

aus einer Kupferlegierung und besitzt einen Durchmesser zwischen 0,8 'mm und 
1,0 mm. 

Die Erfindung beschrankt sich aber nicht auf das oben naher beschriebene Ausfiih- 
rungsbeispieL Das erfmdungsgemSQe Verfahren ist auch anwendbar, wenn das Kon- 
taktblech aus einem Material aus der Gruppe von rostfreiem Stahl, Messing, Kupfer 
oder Nickel und die Stromzufuhrung aus einem Material aus der Gruppe von Kupfer, 
Nickel, Kupferlegierung oder Nickellegierung besteht. 
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Patentanspruche 

1- Verfahren zum Verbinden eines Stromzuftthrungsdrahtes mit einem Kontakt- 
^bl^h|^ (4) durch 
* einen-I>uj^hbmch"(2a)^de6*Kont^tbieches (2)hindurchgefuhrt und mit dem 
^Kontaktblech (2) verschweiBt oder vcrltttetwird, 




20 



daduich^gekenn^ichnctvdaB zum-Verbinden des Stromzufuhrungsdrahtes (4) 
mit dem Kontaktblech (2) ein zus&zlicher Draht (5) verwendet wild, wobei 
zwischen dem zusatzlichen Draht (5) und dem Stromzufuhrungsdraht (4) 
oder zwischen dem zusatzlichen Draht (5) und dem Kontaktblech (2) ein 
Lichtbogen (7) erzeugt wild, so daB zumindest ein Teil des Materials des zu- 
satzlichen Drahtes (5) geschmolzen wird und mit Hilfe der Schmelze der 
Durchbruch (2a) geschlossen wird. 

2. ^^ah^ des 

Licht^ogens (7^der-zusatzlich5& Draht (5) an den positiven Pol (8) einer elek- 
^trische^Spannungsquelle und^das, Kontaktblech (2) an den negativen Pol (9) 
dei^SpaLnnungsqueUeiaQgeschlossen^sind 

3. ^ferfaKre^ 2^ d^urch^gekehh^^ daB zwischen dem 
Z, Kontaktblech (2),und<dem Strong Kontakt 
**besteht. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennseichnet, daB der zusatzliche 
Draht (5) aus einem Material besteht, dessen Schmelzpunkt geringer als der 
Schmelzpunkt des Kontaktbleches (2) ist. 



5. 



Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeicbnet, daB das durch den 
Durchbruch (2a) hindurchgeflihrte Ende des Stromzufuhrungsdrahtes (4) ge- 
schmolzen wird. 
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6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das Erzeugen des 
Lichtbogens (7) und Schmelzen des zusatzlichen Drahtes (5) unter Schutz- 
gasatmosphare durchgefuhrt wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der Durchmesser 
5 des Durchbruchs kleiner als die Summe der Durchmesser der Stromzufuh- 

rung (4) und des zusatzlichen Drahtes (5) isL 

8. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der Stromzufuh- 
ningsdraht (4) aus einem Material aus der Gruppe von Kupfer, Nickel, Kup- 
ferlegierung oder Nickellegierung besteht 




10 9. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der zusatzliche 
Draht (5) aus Kupfer oder aus einer Kupferlegierung besteht 



10, Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das Kontaktblech 
(2) aus einem Material aus der Gruppe rostfreier StahJ, Messing, Kupfer oder 
Nickel besteht 
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